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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ »Verf ahren zum Herstellen einer Felge fur Fahrzeugrlider, insbesondere Kraftfahrzeugrader und nach dem 
Verfahren hergestellte Felgo« 

Die Erflndung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer 
Felge mit Reifenauflageflachen fur Fahrzeugrader, insbeson- 
dere Kraftfahrzeugrader, beidem ein Rohling aus einer 
Aluminiumlegierung durch Uberdrehen in die Endform 
gebracht und anschlieBend mit einer Kunstharzschicht 
beschichtet wird. Damit die so hergestellten Felgen im Bereich 
der Reifenauflageflachen ausreichende Harte, VerschleiB- 
und Abriebfestigkeit erhalten. ist nach der Erfindung vorgese- 
hen, daG im Bereich der Reifenauflageflachen die Kunstharz- 
schicht durch Abdrehen entfernt wird und daB auf die wieder 
freigelegten Reifenauflageflachen In einem galvanischen Bad 
Hart-Coat-Schichten auf gebracht werden. (31 18 266) 
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Ansp ruche 

fl^ Verfahren zum Herstellen einer Felge mit Reifenauflageflachen 
fur Fahrzeugrader, insbesondere Kraftfahrzeugrader, bei dem ein 
Rohling aus einer Aluminiumlegierung durch Oberdrehen in die 
Endform gebracht und anschlieBend mit einer Kunstharzschicht 
beschichtet wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB im Bereich der Reifenauf lageflachen '( 12,16) die Kunstharz- 
schicht (23) durch Abdrehen entfernt wird und daB auf die 
wieder freigelegten Reifenauf lageflachen (12,16) in einem 
galvanischen Bad Hart-Coat-Schichten (24,25) aufgebracht 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Hart-Coat- Schichten (24,25) durch anodische Oxidation 
in einem gekuhlten Saureelektrolyten aufgebracht werden. 
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Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Hart-Coat-Schichten (24,25) in einer Starke von etwa 20 
bis 200 pm aufgebracht werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB als Kunstharzschicht eine Epoxidharzschicht verwendet wird. 

Felge hergestellt gemSB dem Verfahren nach einem der Anspruche 
1 bis 4. 
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Verfahren zum Herstellen einer Felge fur Fahrzeugrader, 
insbesondere Kraftfahrzeugrader und nach dem Verfahren 
herqeste I 1 te Fel ge 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Felge mil 
Reifenauflageflachen fur Fahrzeugrader, insbesondere Kraftfahrzeug- 
rader, bei dem ein Felgen-Rohling aus einer Aluminiumlegierung durch 
Uberdrehen in die Endform gebracht und anschlieBend mit einer Kunst- 
harzschicht beschichtet wird, sowie eine nach dem Verfahren herge- 
stellte Felge. 

Die meisten der sogenannten Aluminium-Felgen werden aus ein em im 
GieBverfahren hergestellten Felgen-Rohling gefertigt, da dies die 
Herstellungskosten und Weiterbearbeitungskosten niedrig halt. Die 
Herstellung kann jedoch auch durch Schmieden eines Felgen-Rohlings 
erfolgen. In jedem Fall erreicht die Felge keine ausreichende Festig- 
keit gerade im Bereich der Reifenauflageflachen. Daher besteht schon 
bei der Montage des Reifens die Gefahr, daft durch das Montagewerkzeug 
die Felge im Bereich der Reifenauflageflachen beschadigt wird. Dies 
fuhrt zu einer Verschlechterung des Reifensitzes auf der Felge und 
damit auch zu einer Undichtigkeit, besonders bei schlauchlosen Rei- 
fen. Derselbe Nachteil tritt auch nach langerer Betriebszeit auf, 
wenn durch die Walkbewegung des Reifens auf der Felge die Reifenauf- 
lageflachen aufgrund der nicht ausreichenden Harte, VerschleiB- und 
Abriebfestigkeit ungleichformig abgerieben Oder verformt werden. 
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Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen einer 
Felge mit Reifenauflageflachen fur Fahrzeugrader , insbesondere Kraft - 
fahrzeugrader, zu schaffen, mit dem ohne komplizierte und teure 
Arbeitsvorgange gerade die Reifenauflagef lachen der Felge auf aus- 
reichende Harte, VerschleiB- und Abriebfestigkeit gebracht werden 
k8nnen, urn so die Nachteile der bekannten Aluminium-Felgen zu ver- 
meiden. 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch geldst, daB im Bereich 
der Reifenauflageflachen die Kunstharzschicht durch Abdrehen entfernt 
wird und daB auf die wieder freigelegten Reifenauflageflachen in 
einera galvanischen Bad Hart-Coat-Schichten aufgebracht werden. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird von der bekannten iiberdreh- 
ten und mit einer Kunstharzschicht versehenen Felge ausgegangen. 
Durch Abdrehen der Kunstharzschicht nur im Bereich der Reifenauflage- 
flachen wird nur die Oberflache der Felge freigelegt, die mit dem 
Reifen in Verbindung kommt. Die so abgedrehte Felge kann dann in 
einem galvanischen Bad unmittelbar der Oberflachenbehandlung unter- 
zogen werden, wobei die restliche Kunstharzschicht isolierend .wirkt. 
Es werden also nur die Reifenauflageflachen mit den teuren Hart- 
Coat-Schichten versehen. Die Nachteile der bekannten Aluminium-Felgen 
sind sicher vermieden, da die Hart-Coat-Schichten auf den Reifenauf- 
lageflachen hart und verschleiBfest sind, hohe Korrosionsbestandig- 
keit besitzen und Schwarzabrieb des Aluminiums verhindern. Beim 
Aufbringen des Reifens auf die so behandelte Felge konnen durch das 
Montagewerkzeug die Reifenauflageflchen nicht mehr beschadigt werden, 
da diese Hart-Coat-Schichten Harten bis zu 60 Rockwell aufweisen. 
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Nach einer bevorzugten Ausgestaltung werden die Hart-Coat-Schichten 
durch anodische Oxydation in einem gekiihlten Saureelektrolyten gebil- 
det. Dabei wird mit Hilfe des elektrischen Gleichstromes im galvani- 
schen Bad der Grundwerkstoff der Felge auf seiner Oberflache in eine 
schutzende und vielfach funktionell wirkende Aluminium-Oxidsch i cht 
wpist Pins -sehr viel niedrioere Porendichte bei pleichzeitig geringe- 
rem Porendurchmesser auf als die mit herkommlichen Anodisationsver- 
fahren erzeugten Schuchtschichten. 

Die Schichtdichte kann nach einer Ausgestaltung in einer Starke von 
20 bis 200 ym aufgebracht werden und .laBt sich je nach den Bedingun- 
gen im galvanische Bad erreichen. 

Als Kunstharzschicht wird bevorzugt eine Epoxidharzschicht verwendet, 
die im Bereich der Reifenauf lageflachen auch wieder leicht abgedreht 
werden kann. 

Eine nach dem erf indungsgemaBen Verfahren hergestellte Felge erfullt 
trotz der geringen Grundharte der Aluminium-Felge die gestellten 
Bedingungen, da mit dem einfachen Abdrehvorgang und der anschlieSen- 
den Oberflachenbehandlung in dem galvanischen Bad an den gefahrdeten 
Stellen eine ausreichende Erhohung der Harte, der Verschleili^ und 
Abriebfestigkeit erreicht wird, ohne die Herstellung der Felge allzu 
sehr zu verteuern. 

Die Erfindung wird anhand eines in den Zeichnungen dargestel 1 ten 
Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 im Schnitt den Felgen-Rohling nach dem all- 
seitigen Oberdrehen seiner Oberflache, 
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Fig. 2 im Schnitt den mit einer Kunstharzschicht 
beschichteten uberdrehten Felgen-Rohling nach Fig. 1, 

Fig. 3 im Schnitt den Felgen-Rohling, bei dem die 
Kunstharzschicht im Bereich der Reifenauflageflachen 
abgedreht ist, und 

Fig. 4 im Schnitt die fertige Felge, bei der auf 
die Reifenauflageflachen die Hart-Coat-Schichten 
aufgebracht sind. 

Die Felge 10 nach Fig. 1 stellt den Felgen-Rohling dar, wie er z.B. 
in bekannter Weise aus einer Aluminium-Legierung gegossen wird. Die 
endgultige Form erhalt dieser Felgen-Rohling durch allseitige Ober- 
drehung seiner Oberflache. Die Form wird bestimmt durch die Felgen- 
schtissel 11 und die Nabe 20, welche uber die Verstrebungen 19 und 21 
mit der Felgenschussel 11 in Verbindung steht. Die Aussparungen 22 in 
der Verstrebung reduzieren das Gewicht der Felge 10 und bestimmen das 
Aussehen auf der Sichtseite. 

Die Felge 10 weist umfangsseitig die Reifenauflageflachen 12 und 16 
auf, die durch jeweils ein Hump 14 bzw. 18 und ein Reifenhorn 13 bzw. 
17 begrenzt sind. 

Der durch Oberdrehen in die Endform gebrachte Felgen-Rohling nach 
Fig. 1 wird mit einer Kunstharzschicht 23, vorzugsweise einer Epoxid- 
harzschicht, beschichtet, wie Fig. 2 erkennen laBt. Diese Epoxidharz- 
schicht bedeckt die gesamte Oberflache der uberdrehten Felge 10. 
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Wie die Fig. 3 zeigt, wird die Epoxidharzschicht im Bereich der 
Reifenauflageflachen 12 und 16 durch Abdrehen entfernt, so daB die 
Reifenauflageflachen 12 und 16 bis zu dem Reifenhorn 13 bzw. 17 und 
dem Hump 14 bzw. 18 freiliegen. Die so abgedrehte Felge 10 nach Fig. 
3 kann in einem galvanischen Bad einer Oberflachenbehandlung unter- 
zogen werden, bei der die restliche Epoxidharzschicht isoliert und 
sicherstellt, daB nur die freiliegenden Reifenauflageflachen 12 und 
16 mit dem begrenzenden Reifenhorn 13 bzw. 14 und Hump 14 bzw. 18 
eine Schutzschicht erhalten. Diese Schutzschichten werden als Hart- 
CoatSchichten 24 und 25 durh anodische Oxydation in einem gekuhlten 
Saureelektrolyten aufgebracht. Derartige Hart-Coat -Schichten entste- 
hen mit Hilfe des elektrischen Gleichstromes des galvanischen Bades, 
wobei der Grundwerkstoff Aluminium auf seiner Oberflache in eine 
Aluminium-Oxidschicht umgewandelt wird. Die Aluminium-Oxidschicht 
weist eine sehr viel niedrigere Porendichte bei gleichzeitig geringe- 
rem Porendurchmesser auf als die mit herkSmmlichem Anodisationsver- 
fahren erzeugten Schutzschichten. 

Im Bereich der Hart-Coat-Schichten 24 und 25 wird dadurch eine Er- 
hohung der Harte, der VerschleiB- und Abriebfestigkeit erreicht, die 
nur auf die gefahrdeten Bereiche der Felge 10 beschrankt ist. Die 
Oberflachenbehandlung kann daher vom Material- und Zeitaufwand klein 
und billig gehalten werden. Bei einer erreichbaren Harte von bis zu 
60 Rockwell konnen bei der Reifenmontage die Reifenauflageflachen 12 
und 16 durch das Montagewerkzeug nicht mehr beschadigt werden. AuBer- 
dem reichen die verbesserten Eigenschaften in diesen Bereichen der 
Felge aus, daB die Reifenauflageflachen 12 und 16 durch den Walkvor- 
gang des Reifens auch nach langerer Betriebszeit des Fahrzeugrades 
nicht beschadigt, verformt oder abgeniitzt werden. Der gute Reifensitz 
bleibt daher erhalten und garantiert einen stets dichten AbschluB 
zwischen Reifen und Felge. 



